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Balm Varfahran zum Stanzan von zualnandar koaxlalan 
Blachtallan wardan dta Blachtalla in elnam aratan StAAzvor- 
gang nur laflwalaa und In alnam zweltan Bftanxvorgang 
vollatandlg von alnam bandf6rrt«gan Biach gatrannt Oafiuren 
kann rattonatf in Poigawarkxaugan mit hohan MubzaWan 
gaatanzl w*rd*r>. Dta Vorrtontung zur OurcKfOhrung daft 
Varfahrana hat zwai Staniainhattan zum Stanzan dar tcoaxia- 
Ion Blaohtafle< Ihra Siantstempel wolaen am Sehnaidrand 
eme Aussparung auf. In Vonchubrichtung das Bfachas hintar 
dan StanratnhaHan ist jawalla aln waitarar Stanzstampal 
vorgaaehan. daaaan Schnaldraml bazogen auf dla zugehft- 
rtga Stanxalnhait. zvmindaat (m Baraksh dar Auaapafung fiagt. 
Im Baralch der Ausaparung arfoigt kaln Son n in. so dafl daa 
B^cNail nur taUwaiaa vom Blacn gatwnt wird. Enjt dar 
naohfolganda Btanzatampal trannt dec SiachtaH voJtstandtg 
vom Blaah. Die Vorrichtung armOglicht atn ratlonallea und 
koatangOnatlgaa Stanzan von zualnanoar koaxlalan Btaehtai- - 
lan. (3218 132) 
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AnaprUohe 



^1*J Verf ahren zum Stanzen von wenigstena zwei zueinander 
koaxialen Blechteilen, voreugsweise von Stator- und 
.Rotorblechen, bei dem aus einem bandffirmigen Blech 
das inner* und das ttuAere Blechteil auegestanzt wer- 

dadurch gekennteichnet, daA wenigstens das eine der 
beiden Blechteile (7, 15) in einem eraten Stansvor- 
gang nup teilweise und in einem fcweiten Stanzvorgang 
voile tandig vom Bleoh (1) getrennt wird. 

2. Verfaihren nach Anepruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daft das Blechteil (7, 15) im 
ereten Stanzvorgang nahazu (Iber aeinen gesamten Aufien- 
umfang vom Blech (l) derart getrennt wird, dafi das 
Blechteil an mindeatens einer, vorzugsweise an wenig-- 
atena «wai einander gegenUberliegenden Stellen mit dem 
Blech verbunden i$t. 

3. Verfahren nach Anepruch 1 oder 2, 

bei dem beide Blechteile aus dem Blech ala zueinander 
koaxiale Ringe nacheinandar geatanzi warden, 
dadurch gekennzeichnet, dafi beam Stanzen dea Innen- 
loches C8 ? 2o^i fts Blechteil (7, 15) a m Aufienumfang nur teil- 
weise vom Bleoh (1) gestanzt wird-. 
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U. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet , dafi nach dem Stanzen des inne- 
ren Blechteiles (7) das auJiere Blechteil (15) in einem 
ersten Stanzvorgang nur teilweise und in einem zweiten 
Stanzvorgang vollstandig vom Blech (1) getrennt wird. 

5. Verfahren nach Anapruoh ^, 

' dadureh gekennzeichnet, da& das ttuflere Blechteil' (15) 
im ersten stanzvorgang nahezu Uber eeinen gesamten 
Auftenurafang vom Bleoh (1) derart getrennt wird, da6 
daa Blechteil an mindeatens einer Stelle, vorzugsweise 
an wenigstens zwei einander gegenttberliegenden Stellen 
mit dem Blech verbunden ist. 

6. Verfahren nach einem der Ansprtlche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daft beim ere ten stanzvorgang 
dae Innenloch (2o) des ttufleren Bleohteiles (15), bezo- 
gen. auf den AuAendurohmesaer (d ft ) dee inneren Bleoh- 
teiles (7), urn ein geringes MaJi (a) grOfier gestanzt 
wird als der AuJ&endurchmeaser dee inneren Blechteiles. 

7. Verfahren nach einem der Ansprtlohe 1 bis 6, 
dadurch gekennzeiohnet , daft beim era ten Stanzvorgang 
das innere und/oder aufcere Blechteil (7, 15) planiert 
werden. 

8. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 7, 

bei dem aus dem Blech Stator- und Rotorbleche gestanzt 
werden, die rnit Stator- und Rotornuten versehen werden, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Stator- und/oder Rotor- 
nuten (11, 6) vor dem ersten Stanz'vorgang in den Stator- 
und Rotorblechen (15, 7) cestanet v^erden. 

9. Verfahren nach Anspruch B> 

dadurch gekennzeichnet, daA das Rotorblech C7) nach dem 
ersten Stanzvorgang im Dereich awisohen zwei Rotornuten 
(6) mit dem Blech (1) verbunden bleibt, 

- 3 - 



10. Verfahren nach Anapruch 8 oder 9, 

dadurch gekenneeiehnet, dafi zusaremen mit den Stator- 
nuten (li) wenigetena zwei Halteschlitze (12, 13) ge- 
stanzt werden, durch die beim ereten Stanzvorgang der 
Auflenumfang des Statorblechea (15> derart gelegt wird, 
dafi die Halteschlitze (12, 13) zwieehen sioh einen Ver- 
bindungaeteg (16, 17) bilden, der das teilweiae ausge- 
|8tanste Statorblech mit dem Blech (1) verbindet. 

11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der AnsprQche 1 bis lo, 

mit wenig3tens zwei Stanzeinheiten zum Stan2en des 
inneren und des ttufleren Blechteiles aua dem Blech und 
mit zwei zugehBrigen Matrizen, die zusammen mit Stanz- 
stempeln der Stanzeinheiten jeweils einen Schneidapalt 
bilden, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die Stanzatempel (il3, J15; 
. J4 3', 45 f ) Jewells wenigatens eine Aussparunc (24, 25) 
an ihrem Schneidrand aufweisen, und dafi in Vorschub- 
richtung (2) des Blechee (1) hinter den Stanzeinheiten 
(42» 58) jeweils ein weiterer Stanzatempel vorgesehen 
iat, dessen Schneidrand, bezogen auf die zugehOrige 
Stanzeinheit, zumindest im Bereioh der Aussparung liegt. 

12. Vorrichtung nach Anapruch n t . ". , 

. dadurch gekennzeiohnet, dafi Jede Stanzeinheit (12. 58) 
aua einem Innenlochatampel (I15, 1*5 1 ) .zum Stanzen des 
Inne.nlochea (8, 2o) und einem Aufienlochstempel (l<3, i4 3 * > 
zum Stanzen des Blechteiles (7, 15) am Auflenumfang auf- 
. weist. " 

: - • . \ ' ■• 

13- Vorrichtung nach Anapruch 11 oder 12, 

dadurch-gekehnzeichnet, daA der JUifienlochstempel (43, 
43')- die Auaaparung (24, 25) aufweist. 
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dadurc* relativ su.inandar axial 

BtempeX (15, *0 * 
versohiebbar sind. 

w 4 MM , der AnsprUohe 11 bis lM * 
„. VorriOtung *ach P. „a t ri« (3! A.31 M •!» 

• daduroh gekennxelohnat, w » U fweiat. 
axial v.r.ohi.M>W« M»tri«nteil (33. 33 

vSrrtcht-.-. ^^rU^a. M.tri^U <33, 33" > 
daduroh gekanneaiohrwt, aaa 
ses ,„ Feder^aft varachi.bbar i.t. 

„. vorriotung naeh Anaprurf ^^^.^ (M . 3? ., 

versohiebbar iflt. 

w «4 Mn der Ansprttche 11 bis 17, 
18 . Vorrichtung naoh tin.- ^fi der AuAenloehate.pel (43, 
daduroh gekennieiohnet , daft aor 
U3«) oin Nledftrhalter iat. 

daduroh S^ann^et. M £ ^ Aufienloch3terapel , 
in AuaganBsatellung mi* bun dig mit der 

, (ll3 , „•) sug.wandten (51) S ^ 

Ob.r»eit e (53) einar Matriienplatte (3D 
daa Matrizentall eel«« rt - 

dadu.ch S^en.«i^net . *•* . ^ 

Matrivsenteil 03, :>:> i Anachlag- 

Jl^r-^') Se^Uberliegenden End* *it 
" flansch (36) veraehen iat. 
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21. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 15 bis 2o, 
dadurch gekennzeichneb , daft das verachiebbare Matrizen- 
teil (33, 33') von einem f eatstehendeh Matrizenrinc 
(39, 39') umgeben iat, der mit dem iiufteren Schneidrand 
des Auftenloohatempela W t beim Stanzvorgang zu- 
aammenwirkt . 

22. Vorriohtung naoh einem der Anaprttohe 11 bis 21, 
daduroh gekennaeiohnet , daft der Auftenlochatempel W, 
H3M mit wenigstena einem relativ su ihm peweglichen 
Abatreifer (57, 65) veraehen iat. 

23l Vorrichtung nach Anspruch 22, 

dadurch gekennzeichnet, daft der Abatreifer ein im 
Auftenloohatempe.1 (13) angeordneter, unter Federkraft 
atehender Abetreiferetift (57) iet. . 

2H. Vorriohtung nach Anapruoh 22, 

. dadurch gekennzeichnet, daft der Abstreifer eine Buchae 
(65) iat, deren Innenwand die Innenwbnduhg dea Auften- 
loohatempels (13') bildet . 

25. Vorrichtung nach Anapruoh 2t, 

dadurch gekennzeichnet, daft in der Abetreiferbuehae 
(65) der Jnnenloohatempel (45'j gefdhrt iat. 

26, Vorrichtung nach einem der AnaprUohe 11 bia 25, . . 
dadurch gekennzeichnet, daft der Innenlochetempel (H5') 
far das auftere Bleohteil (15) «in Hohlstempel 1st. 



27. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 11 bis 26, 

daduroh gekennzeichnet, daft der Innenloohstempel (4 5') 
fur das" auftere Blechteil (15) einen *Bagezahnfttrmig aua- 
gebildeten Sohneidrand . aufweist . 



- 6 - 
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28. Vorriohtung naeh einem dar AnsprUohe 11 bis 27 > 
dadurch gekennzeichnet, dafl den Stanzeinheiten (h2 t 
58) ein Stanzwerkzeug far Stator- und Rotornuten (11, 
6) vorgeschaltet 1st. 

29. Vorriohtung naoh einem der AnsprUche 11 bis 28, 
daduroh gekennzeichnet, dafi die Stanzeinheit (k2) f\lr 
das innere Bleohteil (7) in Vorschubriohtung (2) des 
Bleohee (1) vor der Stanzeinheit (58) far das auflere 
Bleohteil (15) angeordnet lest. 
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Verfahren und Vorriohtung 
zum Stanzen von wenigstene zwei zueinander 
koaxialen Blechteilen 



Die Erfindung betrifftein Verfahren zum Stanzen von wenig- 
stens zwei zueinander .koaxialen Blechteilen, vorzugaweise 
von Stator- und Rotorblechen, nach dam Oberbegriff das An- 
spruchea l sowie eina Vorriohtung but Durchftlhrung einea 
aolchen Verfahrena nach dam Oberbegrirr das Anspruches 11. 

Bei dieeezn Verfahren warden die beiden Blechtaile jeweils 
in einem einzigen Stanzhub hergestellt* Zun&chst wird das 
koaxial innere Blechteil in einem Stanzvorgang aus dam 
Blech gestanzt. Unmittelbar nach dem Stanzen mu& daa innere 
Bleohteil wieder in die Bleohebene zurtlckgesohoben werden, 
damit es beim Vorschub des Blechea mitgenommen wird. An, der., 
nfiohaten Stanzeinheit wird dann .daa koaxial Suftere Blech-'' 
teil in einem Stanzvorgang aus dem Blech gestanzt* 

Bei Blechen, deren Dioke kleiner als etwa 1 mm ist, kann 
das innere Bleohteil nach dem Stanzen nicht mehr sicher i'm 
Blech gehalten warden. £a iet darum notwendig, dieses Blech- 
teil yon Hand aus dem Werkzeug zu enifernen. Da&urch ist 
dieses Verfahren fUr eine rationelle \stanzung in sogenannten 
Folgewerkzeugen, d.h* in mehreren in Vorschubriohtung des 
Bandes'hlntereinander angeordne ten Stanzwerkzeugen , mit 
hohen Hubzahlen nicht geeignet.^ 



- 8 - 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anepruches 
1 bz „. des Anapruchea 11 «o auszubilden, da* zueinander 
koaxiale Blechteile in Polgewerkzeugen mit hohen Hub- 
aahlen genau geatanzt werden k&nnen. 

Diese Aufgabe wird .rfindungagem&fi mit dam kennzeichnenden 
Tail des Anapruchea 1 bzw. des Anspruchee 11 gelfist. 

Beim erfindungesemaAen Verfahren werden die Blechteile 
nicht in einem einzigen Stanzvorgang vollstandig vom Blech 
getrennt, eondern nur t.ilv.i... D^uroh bleibt daa Blech- 
tell baim Vorachub dea Bleches mit dtesem Uber ein Verbxn- . 
dungastuck verbunden, ao daft daa geetanzte Blechteil eicher 
mit dem Blech verbundan i.t und einwandfrei bai deaaen Vor- 
eohub'mitgenommen wird. Erst in einem zweiten Stanzvorgang 
wird dann dieaea Verb indungs stack und dadurch das geaamte 
Blechteil vom Blech getrennt. Ea iat darum nicht erf order- 
lich, daa ge.tanzte Blechteil manuell zu entfernen, aon- 
dern daa Blechteil kann baim Durchtrennen dea Verbindungs- 
sttlckes beiapielaweiaa mit einam Auaatoiier aua dam Blech 
und aua der Stanzeinheit entfernt warden. Mit dem er/fin* 
dungagamafien Stanzverfahren kann aahr rationell in Folge- 
werkzeugen mit hohan Hubzahlen gestanzt werden. 

' - Bar : der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird in der Stanzein- 
heit jeweila das Blechteil nur teilw.iaa vom Blech getrennt, 
da die Stanzatempel der stanzeinheiten die Auaaparung auf- 

. weisen.Im Bereieh der Auaaparung erfolgt kain Schnitt, so 
daft daa Blechteil an dieaer Stelle imit dem Blech. verbunden 
bleibt, Der in Vors chub rich tunc des, Bandea nachfolgende 
Stanzatempel trennt dann dieses Verbindungestuck, wodurch 
daa^&lechteil voLatandig vom Blech geloat wird und auage- 
stoAen werden kann. Die orfindungegemafie Vorrichtung hat 
einen einfachen Aufbau und ermoglicht ein aufterst raftionel- 
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lea und damit kostengUnstiges Stanzen von zueinander 
koaxialen Blechteilen* 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aua den wei- 
teren AnsprUcben, der Beschreibung und den Zeichnungen. .2 

Die Erfindung wird anhand eines in den Zeichnungen dar- 
geatellten Ausf Uhrungsbeispielea n&her erlgutert. Es zei- 
gen 

Pig. l in schematiaoher Darstellung die ver- 
schiedenen Stanz8tufen zur Heratellung 
von zueinander koaxialen Blechteilen 
aus einem Blechband, 

Pig.- 2 ein aus dam Blechband gem. Fig. 1 ge- 

stanztea • els Rotorblech ausgebildetes inheres 
Blechteil, 

Fig. 3 ". ein aus dam Blechband gem. Fig. l gestanz- 

toe , als Statorbloch ausgebildetes SuBeres Blech- «. 
tail, " \ .m 

Pig. *» • ainen Tail daa M 

Blechbandes gem. Fig. a, bei dem im ereten . ...^ 

Stanzvor gang das koaxial innera Blechteil '"..1^ 

teilweise vom Bleohband getrennt worden iat, .3l 



Fig* 5 im Queraohnitt und in Stanzstellung ein 

Stanzwerkzeug, mit dem das koaxial innere ^ 

Blechteil teilweise aus dem Blech gestanzt 'it 

wird, 1 J 

.. ■ i * -,. 

Fig. 6 das tailweise vom Blechba,nd getrenntes koaxial 
fiufleres Blachtail, \ 

Fig.. 7 Jeweila die Auibildung ainer Nut im Blaoh- 

und 8 tail gem. Fig. 6, - 



lo 
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Pig* 9 im Querachnitt und in Stanzstellung ein 

weiteres Stanzwerkzeug, mit dem das koaxial 
fiuAere Blechteil teilweiae aua dem Blech- 
band gestanst wird, 

Pig. lo das koaxial innere Blechteil, nachdem es 
vollstflndig vom Blechband getrennt worden 

ist, 

Fig. 11 das koaxial ttuftere Bleohteil, nachdem bb 
vollst&ndig vom Blechband geltist worden 
ist. 

Pig. 12 die Einzelheit Z in Pig. 11 in vergrtt/ier- 
ter Darstellung. 

Im folgenden wird das Stanzen von Rotor- und Statorblechen 
im einzelnen beschrieben. Anstelle dieser Blechteile konnen 
selbstyerstandliah auoh andere Blechteile, inabea » auch an- 
ders geformte Blechteile, gestanzt warden. 

Zum Stanzen der Rotor- und Statorbleohe wird ein Blechband 
1 in Vorschubrichtung 2 nacheinander durch verachiedene 
Stanzwerkzeuge gefBrdert, wo die versohiedenen Stanzungen 
vorgenommen werden. In Fig. unterschiedlichen Stanz- 

vorg&nge mit I bis VII bezeichnet worden. Das Blechband 1 
mu& jeweils urn den Vorschubweg 3 sum jeweils nfilcheten Stanz- 
werksseug transportiert warden. In Fig. l.sind die ver- 
schiedenen Stanzfolgen I bis VII nebeneinander 
gezeichnet worden. Tats#chlich erfolgen die ■ versohiedenen 
Stanzvorg&nge zur Herstellung der beiden koaxial zueinander 
kngeordneten Blechteile an einer Stelle des Blechbandes J, 



Damit dae Dlechband 1 beim Vorschub genau gefflhrt . wird , 
weist G3 an seinen LiLngsseiten FanglBcher ^4 auf , in die 
FanRlochstemipel 5 eingreifen. FUr die beiden Blechteile 
aind insgesamt vier FanglOcher vorgesehen, die die zu etan- 
zenden- Blechteile gleichm&ftig umgeben. 

. - ii - 
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, • ^ Valee VII das Durohtrennen der V.rbin- 
den Weg 3 m der Folge vn aa vo iiatftndig 
dungastese 16. 17 und da* Au,sto fi en des ann 
vom Blechband 1 8 eloef n Statorbleches 15. 

An.t.11* tor t..chrleb.n.n Leerf !«. VI 

n«ch derpolge V dl. V.rbindung.»t.ge 16, 17 get 



den. 



d.n Pl«. 2 J" 8l nd. Von, Innenrand 19 

j — h 8 des Rotor - 

blech.a 7. da. dm Au^ndurchme.ser d, hat. 

1 n Worbl.ch 15 hat .in Inn.»loeh 8o mit d.m Durcbme.- 
Da. sti.torbl.eh» »a ln „ en ..it. 21 d.« 

sar Pl . .M. 3ta torn «■ J» ^ ^ deMen Auften . 

. * i,.^h«»«aer d dee Rotorbleehea 7. 
ale der AuaendurcnmaoBer « ft «■« 

8 ..tan»t (Fig. «> _H1. n dM R0torbl90h 7 

M Ti r »U. B „„nn,,lc hn ete n Trennlinl. 
llirvga der durch dicKe * * Rotorblech 
„ vo„ Bl.chband 1^; h «: e t '.^urt- di. 

Tr.nnlx nl a 23 nicbt abe « ^ geEenflb erlieg.nden 

Rotorblaoho. 7. An ««i « verbindungssteg* 9, lo 

St.lleo ,i.t -da. R. or ^"/le eeen SKischen ben ach- 
mit dem Blechband 1 verounaen Rot orbleches 7 

bart en Rotornutcn 6, die .« ^^'^U aus 
*ffenaind. Der Stamatempel. mit. dem daa Rotor _ 
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In der Folge I warden in das Blechband 1 Rotornuten 6 
gestanzt, die liber den gesamten Umfang des herzustellen- 
den Rotorbleches vorgesehen sind. Anschlieftend wird das 
Blechband 1 in Vorschubrichtung 2 urn den Vorschubweg 3 
weitertransportiert . Dann wird. in der Folge II das Rotor- 
blech 7 gestanzt. Hierbei wird das Innenloch 8 mit dem 
Durchmesser d i vollstftndig gestanzt, wahrend am Aufcen- 
umfang das Rotorbleah 7 nur teilweise vom Bleohband 1 ge- 
trennt wird. An den beiden Stellen 9, lo bleibt das Rotor- 
bleoh .uber jeweila einen Verbindungssteg (Fig. H) mit dem 
Bleohband verbunden. 

•T 

Naoh einem weitoren Vorschub dea Blechbandes werden in der .. 
Folge III diese Verbindungsstege g, lo getrennt und das ^ 
Rotorblech 7 aus dem Bleohband 1 ausgest-oAen. 



Nach einem erneuten Vorschub des Blechbandes vrerden dann ^ 
in der Folge IV in einem eineigen Stanzvorgang/statornuten ^ 
11 und diametral einander gegenUberliegende Halteachlitze {■ 
12, 13 gestanzt. Die Statornuten 11 sind liber den Umfang 
des zu stanzenden Statorbleches vorgeaehen. |ie ^JS??^^ 
geringem Abstand von der Offnung li» im Blechbi?nd /# ?? n die 1 ? 
dureh das ausgestofiene Rotorblech 7 gebildet worden ist. 



:hen 



Naoh einem Vorschub des Blechbandes X urn den Wag 3 wird / 
das Statorblech 15 teilweise vom Blechband 1 getrennt.' 
Hierbei wird das Statorblech 15 Uber seinen gesamten Innen- 
umfang geBtanzt, so dali das Statorblech den Innendurchmes- 
ser D A hat. Am Auflenumfang wird das Statorblech 15 nur 
teilweise vom Blechband 1 getrennt und bleibt im Bereich 
der Halteechlitze 12, 13 uber Verbindungsstege 16, 17 noch 
mit dem Blechband 1 verbunden. \ 

Dae Blechband wird dann urn einen weiteren Vorschubweg 3 
transportiert , wobei in der Folge VI ein Leerhub erfolgt . 
Anschlieftend erfolgt dann nach einom erneuten vorschub um 
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dem Blechband gestanzt wird, weist im Bereich der boiden 
Verbindungsstege 9, lo eine Aussparung 24, 25 auf, die in 
Fig. 4 durch gestrichelte Linian dargestellt ist. Je naoh 
Au/lenumfang dee Rotorbleches 7 ktinnen auch weitere Verbin- 
dungsstege vorgesehen aein, so dafl das Rotorblech beim 
veiteren Vorsohub des Blechbandes 1 fit nit ihm verbunden 
bleibt. Mittels der Verbindungsetege 9» 10 *°nnen die teil- 
weiee herausgestanzten Rotorbleohe 7 auch- bei Blechdicken. 
die kleiner alt etwa 1 mm sind, sicher gehalten und zur 
naohaten Stanzfolge bzw. sum naohaten Stanzwerkzeug in 
Vorachubriohtung 2 des Blechbandes tranaportiert werden. 
Wenn das Blechband dicker ist. kann unter Umstanden auch 
ein einziger Verbindungaateg auareichen. 

Im AnschluA an den Stanzvorgang gem. Pig. » wird das Bleeh- 
"band 1 urn den Vorsohubweg 3 in Vorachubriohtung 2 *u einem 
weiteren Stanza tempel weitertransportiert , mit dem die Ver- 
bindungsstege 9. lo vom Blechband 1 getrennt werden. Dieaer 
Stanzetempel trennt die Verbindungaatege langs der Linxen 
26, 27. so daB das Rotorblech 7 im Auftenurafang kreisformig 
ist. Durch den zweiten stanzvorgang zum Abtrennen der Ver- 
bindungsstege 9, lo wird die Koaxialitat zwischen dem 
Innenrand 28 und dem Auftenrand 23 dee Rotorbleehes nioht 
verandert. Daa Innenlooh 8. und der aufiere Rand 23 werden . 
in der Stanzfolge II 'gem. Pig. 1. bis auf die Verbindungs- 
stege 9', lo. in einem einzigen Stanzvorgang bzw. in einem 
einzigen Stanzhub hergestellt .Daduroh gibt es keine Ver- 
setzungen des Blechbandes l im Stanzwerkzeug. so daB eine 
optimale Koaxialitat dea Rotorbleohea 7 jgewahrleistet ist. 
Hit diesem Verfahren iet ea mttglich, die* Exzentrizi'tat , 
d.h. den Abetand zwiechen dem ideellen und dem tatsachlichen 
Mittelpunkt_£Ur. den Innen- und Auftenrand '28, 23 des Rotor- 
bleches, Yn der GrOJienordnung von etwa l/loo zu halten. 

Dies iet im Vergleioh zu 
bekannten Rotorblechen eine auflerct, geringe Exzentrizitttt . 



1* - 
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„ p^rhlechen hersustellende Rotorpaket muS 

]Z hlno Vundlau^enaui^it de. Hotorpafcetea sicber- 
gestellt 1st. 

teilweiaa aua 8 ..tan«t. Ite.torbl.oh 7 ™" Bl6 - hband i 
.„.„„, k . nn d „ Botorblech T nieht aus dam Blachband 
^aur f allen, auch vann mi t hon.n Hub«hlan dar Stan.- 
8e»b itet wird. In d.r na 6 h f oi e a»da« Stanafols. 

und mittala das Stan«.t.«p.l. duroh dl. Matrlie in 
Aufreihrohr dar 8tan»prea" ausgeatoBan. 

T„ M« 1° iat daa Rotorbleoh 7 nach dam Trann.n d.r Tor- 

Stansfolge Rotorb lech.s 7 geringftlgig. . . - 

£L.r.n D ur=h-.aaar. ao da* da. vor 8 ..tar, 8 te Rotorbl.cn. 
in d.r Matrix 29 Luft hat. Der Cnioht dareeatellt ) 
■ t».t«.l I-* so .u. B .bild.t. da. d« ^eXr J- ' 
21 auf .inem Bo 8 .n .in.. Kr-iaea li. S en deaaan Durcb 

• • m L, eI ..s.ri n « f a e lg coiner i.t — *f TaTdie 
. des Rotorbl.che. 7. Dadurch i.t .ioh.rg..t.m daft d» 
V<,rbi„dun S a.t. e . 9. « naoh d=» Abtrannen nleht War dan 
Au».nrand ,iB da. RotorbLeh.a i^'^™^™^ 
ftlgiai Aiwaichuns im AuU.ndurohmas.ser ,im B.r.ich d.r Ver 
bindun 5 ..ta e . WlrKt 1* ni.ht nacnteilis bai d» aua dan 



- »5 - 



1991-07-03 15:22 PttGE £ CU. 



0272 298007 P. 18 



. : : 81 32 



- 15 - 



Rotorble-chen hergeatellten Rotor aus . 

heit »J2 

Pig. 5 zeigt eine Stanzein- / zum teilweisen Ausstanzen 
des Rotorbleches in der Stanzfolge II gem. Fig. 1. Die 
Vorrichtung hat eine untere Tragplatte Jo, auf der eine 
Matrizenplatte 3i^Rge5?d5?t U€ . Sie waist eine Bohrung 
32 auf, in der ein bewegliches Matrizenteil 33 gelagert 
ist. Eb iat gegen die Kraft von Federn 3*» axial ver- 
schiebbar, die in der Tragplatte 3o untergebracht sind 
und am unteren Ende 35 des Matrizenteils 33 angreifen. 
An diesem Ende ist das Matrizenteil 33 mit einem Flansch 
36 versehen, der in eine Vertiefung 37 i* der Wandung 
der Bohrung 32 eingreift. Die Vertiefung 37 ist zur Trag- 
platte 3o hin of fen. Eine quer zur Axialrichtung liegen- 
de schulterflache 38, die an die Bobrungswandung an- 
schliefif, dient als Ansohlagflaehe ftlr den Flansch 36 in 
der Ruhe- bzw. Ausgangsstellung des Matrizenteils 33. 
Das Matrizenteil 33 iat an seinem oberen Ende von einer 
ringformigen Rotormatrize 39 urogeben, die in einer Ver- 
tiefung Ho am oberen Ende' der Bohrung 32 der Matrizen- 
platte 31 liegt. Die Innenwandung der Rotormatrize 39 
bildet eine Fortsetzung der Wandung der Bohrung 32. 

Im'Bereich oberhalb der Matrizenplatte 31 ist eine vorzugs- 
weise gefederte Pahrungaplatte Ui - 

fUr einen ringformigen auBeren Stanz- 
stempel *3 vof -/fS^essen mittig liegender Bohrung ^ • !» 
innerer Stanzstempel *5 angeordnet. iat. Er ist axial rela- 
tiv zum auAeren Stanzstempel *4 3 verschiebbar gelagert und 
dient zum Ausstanzen des MittelstUcks ^6 des Rotorbleches 7 
Zur Anscnlagbegrenzung ist der innere Stanzstempel H5 an 
seinem oberen Ende bundrormig erweitert\ und kommt in der 
Stanzstellung (Fig. 5). mit dem Bund 47 an einer quer zur 
Achse' des Stansstempels liegendan Schulterf lBche M8 des 
Sufieren Stanzstempels 13 zur Anlage- 

- 16 - " 
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• g aufieren Stanzatempela M3 1st im Bereich 
zur j^un. X^Z^l* U eine KopfpXatte .9 vor- 
E TLVnte^e^e e^ O^e.pla.e 5 o 
befastigt let. 

zu B „lnn d.. St«n«.n. Oefinden ai=h der .uS.re und der 
Zu Beginn mi eur(1 ekge«chobenen 

SSTT-r-L Bi.^d , . w i.o h .„ d« - 

Tlatie ?i "d der MatrLenplatte 31 in da. Staniv.rKs.ug 
J~ werden*™ » t ^ Ls- 

set- s r* s - — - f r^irr"" 

Platte 31. in dles.r Aus B an8.1. 8 » ll.«t der Flansch 
L der Schultern.Ce 3B-d.r V.rtl.fun* 37 an 
B.in Abw.rt.hub d.r b.id.n »»»-«-»£ «.. « > ™« 
IunSoh .t der M-Mt... Stan" e*P. V <» J 

in der oberen Endlage der Matnze 33. Der ™ 
U* «rM.r .U d.r an f a».nde BtensdrucK. Di, = Matr « 3 
tulbt dab.i in axial.r ftichtuns .tehen und der Stempel 
t^.eu.t «U Bohrung d, d« Roterblechee 7. °" * "i 
6 -ird duroh die «atri» 33 naO unt.n au 6 .e.to6en Im 
I ^ren Verlauf de. ^nshube. M> '^J"^ 
.t«. HI mit d.m Bl.ohband 1 und der Hatrisenplatte 
™T i ; den dadurcb ent.t.b.nd.n Oruck ' ' _ 

ird da, Biecnb.nd 1 .und das HoeorblecH 7 _ 
una beim nachfolgenden Stenzhub fixi.rt. Im 
l^f de. StansvorganG,. wird d.r Jederdruc* J». «>° h « 
■ Z die Matrix 33 «**.. Oberwunden Der St»..t«p.l .3 
.wn.tHm- de, ^.ndurchmeaser d a tAl-^M »u._dem 
Blechband i. In di.iem Vrlaur «ird die M t»M 33 « 
axialer Richtuns nach unten bowogt. \_ 
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Da wahrend des Stanzvorganees das Rotorblech ilber seinen 
gesamten Umfang zwiachen der Stirnseite des fiufieren Stanz- 
stempels 43 und des Matrizenteils 33 eingespannt ist, wer- 
den die beim Stanzen dor Rotomuten 6 (Pole* 1 in P^S- D 
entstandenen Orate planiert, so daR sich die Rotorbleche 
spater bessar und exakter zu Rotorpaketen, die mit und 
ohne Drall auagefilhrt aein konnen, schichten lasseri, 

Das vom inneren Stanzstempel 45 gaatanzte Mittelattick 46 
fallt ala kreisforraige Scheibe durch eine mittig im 
Matrizenteil 33 vorgesehene Bohrung 54 in eine im Duroh- 
messer grtifiere Bohrung 55 in der Tragplatte 3o naoh unten. 

Der auBere Stanzstempel 43 iat rait den Aussparungen 24, 
25 versehen, von denen in Pig. 5 nur die Auasparung 24 
durch geetrichelte Linien angedeutet iat. Im Bereieh 
der Auaaparungen wird das Rotorblech 7 nioht vom Blech- 
band l getrennt, ao dafi die in Pig. *5 angedeuteten Ver- 
bindungsstege' 9, lo atehen bleiben, die das Rotorblech 
feat mit dem Blechband 1 verbinden. Die Aussparungen 2ft, 
25 aind so vorgeaehen, daft sie mittig in bezug auf zwei 
benachbarte Rotomuten 6 liegen (Pig. 4), 

Wenn nach dem Stanzen die beiden Stempel 43. .45 zurflckge- . 
fahren warden, drQokt das oVegliche Matrizenteil 33 unter 
der Kraft der Peder 34 das im Bereich unterhalb der Ebene 
des Blechbandes 1 bafindliche, lediglieh durch die Verbin- 
dungsstege 9, lo mit dem Blechband verbundene Rotorblech 
in die Blechebene zurUck. Urn beim RUckviartshub der Stanz- 
stempel ein Hangenbleiben des Rotorbleches an der Stirn- 
seite des aufleren Stanzstempela 43 zu varhindern, sind in 
ihm vorzugsweiae gefederte Abstreiferstif te 57 gelagert, 
die Uber\ die Stirnseite des Stanzstempels 43 auagefahren 
werden und ein evtl. hangengebliebenes Rotorbleoh 7 in 
die Blechebene zurtlekstoflen . 



- 18 - 



1991-07-03 15:29 PAGE & CG. 0272 298007 P. 21 

. . X '32 18 132 

- 18 -* 

Im AnschluR an den Stanzvorgang in der Stanzeinheit 42 
gem. Pig. 5 wird das Blechband 1 in Vorsohubrichtung 2 
urn den Vorschubweg 3 zur niichsten Stanzfolge III (Fig.l) 
weitertransportiert, in der dann die Verbindungsstege 9, 
lo in der beschriebenen Weise vom Blechband getrannt 
werden (Pig. lo)- 

und Auastoflen d ee ft otorbleches 
Nach dem Trennen der Verbindungastege 9, lo^Ird das Blech- 
band 1 wiederum urn den Vorschubweg 3 zur nKohsten Stanz- 
folge IV gem. Fig. 1 traneportiert . Das Blechband weist nun 
die Offnung It auf (Pig. 1). die durch dan Ausstanzen des 
Rotorblechee 7 entstanden ist. In der Stanzfolge IV werden 
die Statornuten 11 sowie die Halteschlitze 12. 13 in einem 
einzigen Stanzvorgang geatanzt. Die Statornuten 11 werden 
rait gescblossener Nutform gestanzt und haben keine Verbin- 
dung zum Innenrand 21 (Pig- 3) des Statorb leches 15. Die 
Halteschlitze 12, 13 sind Jeweils paarweise vorhanden 
(Fig. 6) und sind an diametral einander gegenUberliegenden 
stellen des Statorbleehea vorgeaehen. 

Im Anschlufi an daa Stanren der Statornuten 11 und der Hal- 
.teachlitze 12, 13 wird das Blechband 1 urn den Vorschubweg 3 
zur nttchsten Stanzfolge V (Fig. 1) transportiert . An dieser 
Stella befindet sioh die in Fig. 9 teilweise dargestellte 
stanzeinheit 58, mit der das Statorblech 15 am Aufienumfang 
teilweise vom Blechband 1 getrennt und das innenloch 59 
gestanzt werden. 

Die Stanzeinheit 53 entBprioht in ihrem Aufbau im wesent- 
lichen der Stanzeinheit k2 gem. Fig^ 5, so dafl im foigenden 
nur die unterschiedlichen Teile nfthdr besehrieben werden 
sollen. Das gegen die Kraft d|r Fede^n 3" verachiebbare 
Katrizenteil 33$&sSt*StSi Bohrung 5**S deren Durchmesaer 
G rttfier^I^t als die Bohrung 51 der. Stanzeinheit *J2. Der 
ftufiere Stanzstempel ^3* und der innere Stanzstempel ^5' 
haben jeweils grttjJeren Aufiendurchmesser ale die. Stanzstem- 
pel 13, ^ U«r Stanzeinheit 'i2.' 

- 19 - 
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In der Ausgangslage liegen die Stanzstempel ^3*, ^5' niit 
Abstand der Matrizenplatte 31' mit deren beiden Matrizen- 
teilen 33', 39 r gegentlber. Das Blechband 1 wird in Vor- 
schubriohtung 2 in die Stanzeinheit 58 zum Stanzon des 
Statorbleches 15 tranaportiert . Dann werden die beiden 
Stempel 43', ^5 T naoh unten gefahren. Der abgesetzte 
Stempel **5' bertlhrt in der ersten Hubphase das Blech- 
band 1 und die Matrize 33' in ihrer oberen Endstellung. 
Deir Federdruck 3^ T ist grOfier als der anfallende Stanz- 
druck zum Stanzen der Statorblechbohru-ng D i . Die Matrize 
33* bleibt in dieser Phase in axialer Richtung etehen. 
Der Stempel 45' stanzt nun die Bohrung des Statorble- 
ches 15. Der Abfall 6o, gebildet von D^/d ,wird durch die 
Matrize 33* nach unten ausgestoflen. Im weiteren Verlauf 
dee Stanzhubes kommt die gefederte FUhru-ngaplatte 4i' 
und der Stanzstempel 43' mit dem Blechband 1 und der 
Matrizenplatte 31 f in Bertthrung. Das Blechband 1 und das 
Statorblech 15 wird dabei eingespahnt und beim Stanzen 
fixierfc. Der Stempel ^3* atanzt nun das . Statorblech 15 
an seinem Auftenrand 22 nahezu vollst&ndig vom Blechband 1 
durch die zylindrische Matrize 39 1 « Der Stanzstempel 
best immt den Innendurahmesaer D^ des Statorblaches 15, - 
wSLhrend der fiuAere Stanzstempel ^3 f den AuBendurchmeeser 

D^ des Statorbleches featlegt, Beim Abwfirtshub des aufieren 
a 

Stanzstempels 1*3 f wird das Statorblech 15 zwischen ihm und 
-dem Matrizenteil 33 1 Clber den gesamten Umfang und die ge- y 
samte radiale Breite festgespannt , wie dies auch beim 
Stanzen des Rotorbleches 7 (Pig. 5) vorgeaehen ist. Da- 
durch werden die beim Stanzen der Statornuten 11 entstan- 
denen Orate planiert, so dafl bei* der nechfolgenden Weiter- 
verarbeitung die Statorbleche 15 leichtl und exakt zu Pake- 
ten geschichtet werden ktJnnen. \ 
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Der Innendurchmesser ist geringfUglg grttfter als der 
AuBendurchmesser d & des Rotorbleches 7. Dadurch wird beim 
Stanzen der Luftspalt a gebildet (Pig. 6), der zwiaohen 
dem aua den einaelnen Blechen geschichteten Rotor und dem 
Stator notwendig ist. Beim Stanz-en in der Stanzeinheit 58 
fallt darum beim Stanzen mittels dea inneren Stanzstempels 
45 ' ein sohmaler Ring 60 an, der durch die Bohrung des 
Matrizenteils 33' und durch die im Durchmesaer grflflere 
Bohrung 55' der Tragplatte 3o' naoh unten fallt. 

Wie Pig. 9 zeigt, liegt daa Rotorblech 15 unmittelbar 
naoh dem stanzen im Bereich unterhalb der Ebene des 
Blechbandes 1. Beim Aufw&rtshub der Stanzstempel ^3', 
45 « drUclcfc das Matrizenteil 33' unter der Kraft der 
Fedem3Vdas statorblech 15 in die Blechteileberie zu- • 
rUclc. .* 

Das Statorblech 15 1st ebenao wie das Rotorblech 7 an 
seinem aufieren Rand nicht vollstandig vom Bleohband 1 
getrennt, aondem aber die Verbindungsstege 16, 17 mit 
dem Bleohband 1 verbunden. Die Verbindungsstege 16, 17 
werden durch die zwischen den parallel zueinander liegen- 
den Halteschlitzen 12, 13 liegenden Abschnitte gebildet 
(Pig.. 6). Der auiiere - Stanzaterapel lJ3* weist im Bereich 
der Halteschlitze- 12, 13 sine Auaaparung auf, so daft er 
das Statorblech 15 lediglioh langa der dick eingeeeich- 
noten Trennlinie 61 vom Bleohband 1 trennt. 
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Der innere Stanzstempel 45* ist an seinem Umfang sSLce- 
zahnfttrmig ausgebildet, bo dafi das in Pig. 6 dargeatellte 
Stanzprofil 62 am Innenrand 21 erhalten wird (Fig. 6). 
Infolge der Z£hne wird eine Verbindung zwischen den Stator- 
nuten 11 und dem Innenrand 21 dea Statorbleches 15 herge- 
stellt, also die sogenannten Statornutschlitze 63 gebil- 
det (Pig. 3 und 8),+) Da auflerdem der Durchmeeser des 
inneren Stanzstempels 45* urn daa Mafl a grflfler ist als der 
Aufiendurchmesser d & des Rotorbleches 7 9 werden beim Stanzen 
mijb dieaer Stempelforrn in einem Stanivorgang die Statornut* 
sohlitze 63 gefiffnet und daa innenloch 59 dea Statorbleches 
15 exakt hergesteilt. Die Zflhne dea Stanzstempels k5 ■ 
... ktinnen ao auegebildet sein, dafi der Ubergang 6*1 vom Innen- 
rand 21 in die Statornut 11 gerundet (Pig. 7) Oder ange- 
schrftgt ist (Pig. 8). Inabeeondere die Ausrundung der 
Statornuten 11 ist ftir die sptttere meohanische oder 
manuelle Bewicklung dea aus den Statorblechen zusammenge- 
setzt'en Stators von groflem Vorteil, da an dieeen Stellen 
keine scharfen Kanten und dgl. vorhanden aind. 

+) die eine liehte Weite s haben. 
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Das aus der Blechbandebeno herausgebogene Statorblech 
15 ist durch die Verbindungsatege 17 fe3t mit dem 

Blechband 1 verbunden, so daJi es beim Aufw&rtshub der 
Stanzstempel 43', 45' vom Matrizenteil 33' genau in 
die Blechbandebene zurtlckgeschoben werden kann. Ala 
Abatreifer ist bei der Stanzeinheit 58 sine Abstreif- 
buchae 65 vorgeaehen, die vorzugaweise gefedert ist 
und an der Innenwandung des aufteren Stanzatempela 43' 
anliegt. Die Innenwandung der Abstreifbuchse 65 bildet 
die Ptlhrung filr den inneren Stanzstempel 45'. Am oberen 
Ende 1st die Abstreifbuoha* 65 ntit einem radial nach 
•auAen stehenden Plansch 66 versehen, der mit einer sank- 
reoht zur Achae der Stanzeinheit 58 liegenden Schulter- 
flache 67 am oberen Ende dea aulieren Stanzstempels 43' 
zur axialen Ansohlagbegrenzung auaammenwirkt . Mittds 
der Abstreifbuchse 65, die Uber die untere Stirnseite 
des Stanzatempels 43* verschoben warden kann, wird ein 
Hftngenbleiben des. Statorblechea 15 nach dem Stanzvorgang 
mit Sioherheit vermieden. 

Im Anachlu/i an den Stanzvorgang in der Stanzeinheit .58 • 
wird das Blechband 1 in Vorschubrichtung 2 urn den Vor- 
achubweg 3 zur Stanzfolge VI (Pig. D weitertranaportiert > 
in der aber im dargestellten Ausftthrungsbeispiel kein 
Stanzvorgang erfolgt '. Erst nach eiriem weiteren Vorschub 
um den Wes 3 gelangt das Blechband mit dem teilweise ausr 
geatanzten Statorblech 15 zu einem weiteren (nicht. darge- 
stellten) Stanzwerkzeug in der Folge VII in Pig. 1. Da 
-wahrend dieses Tranaportea von der Stanzfolge V zur Stanz- 
folge VII das Statorblech Uber die Vertjindungoatege 16, 17 
mit dem Blechband 1 verbunden iat, kanil es nicht beim 
Tranoport aua dem Band fallen, selbet wenn grofte Hubzahlen 
vorgdflphenrTJind . 

Wio achon anhand des Rotorbleches • 7 be&chrieben, kiJnnen 
auch woitero Verbinduncssteco bzw; Halteachlitze vorgesehen 
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sein. Sollte das Blechbnnd cine grOiXere Dickc haben, . 
dann reicht unter Umst&nden auch nur ein einziger Vcr- 
bindungssteg aus. 

In der Stanzfolge VII worden dann mit den weiteren 
Stanzwerkzeug die Verbindungeatege 16, 17 vom Blechband 
1 getrennt, so dafi das Statorblech 15 nunmehr volls tan- 
dig vom Blechband gelttst ist und mittels dee Stanzstem- 
pelsf ebenao wle beim Rotorblech, durch die Matrize in 
ein Aufreihrohr ausgestoflen werden kann, Im Aufreihrohr 
werden die nacheinander anfallenden Rotorbleche bzw. 
Statorbleche z\x den jeweiligen Rotor- und Statorpaketen 
in der gewiinschten Htthe geschichtet. In dem weiteren 
Stanzwerkzeug in der Stanzfolge VII hat dae teilweise * 
• vorgestanzte Statorblech 15 in der Matrifce 29 f (Pig. 11) 
ausreichend Luft, da der Durchmesaer der Matrize gering- 
fftgig grttfier ist ala der Auflendurchmeflser D a des Stator- 
blechea 15. Der Stanzstempel trennt nur nooh die beiden 
Verbindungastege 16 % 17 zwischen den Haltesehlitzen 12, 
13- Der Schnitt wird so gelegt, daft die Trennlinien. 68, 
69 (Pig. 11 und 12) grOAeren Abstand von der Achee A dee 
Statorbleches 15 haben ala die radial inneren Rilnder 7o> 
71 der Halteschlitze 12, 1J. Dadureh wird eichergestellt , 
daft der Trennschnitt auch durch di* Haltesohlitze 12, 13 
geht und das statorblech 15 am Haltesteg l6 # 17 abgetrennt 
wird. 

Da die Statorbleche 15 in einera einaigen Stanehub innen 
und auAen gestanzt werden, slnd keine yersetzungen des 
Blechbandes 1 im Stanzwerkzeug mfiglich;, so dafi das aus 
den Statorblechen zusammengesetzte Statorpaket eine opti- 
male Rundlaufgenauigkeit aufweist. Ebenflo wie bei den 
Rotorblechen kann durch das beschriebene Verfahren auch 
bei den Statorblechen eine ttuAerst geringe Exzentrizit&t 
in der GrBJ&enordnung von nur etwa l/loo 
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*rreicht werden. Es 1st dadurch nicht 



. notue „ d l E i» au B den st.torblechen susammense- 
StltcrpUet nachxuachleif.n. Pi. ->ach de* 
setzte StatorpaKev Rotor- und Stator- 

8 chrieben.n Verfahren hergestellten Rotor un 

w k „ .< ne so hohe Rundlaufgenauigkeit, daft die 
bleohe haben eine so no» ■ . Rot or- und 

af9n , tisn Blcchan zusammengesetzten Rotor 

arbeitet werden mttsaen. 

Tsr;? 

nx Ji«. «V 45' and den Matrizenteilen 39, 33, 39 , ^ 
13, A5, «3 , *0 „ K ,«4a dar Matriee konstant . Es 

auoh bei aunenmendem Verachleifi der Matrix 

^itt also k.ln* MaAveranderung der Rotor- und Stat or 
erfolgt also kbhw . D adurob 

ki-.h. bessUaltch das Aufiendurchmeasers D und a ft . 

l. 
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German Patent DE 32 18 132 Ai 

Method and Apparatus for Punching Sheet Metai Parts Two 
at Least Being Concentrically Located One to Another. 

In the method for punching sheet metai parts concentrically 
located one to another, the sheet metai parts are only par- 
tially separated from a sheet metal strip during a first punch- 
ing step, and then are completely separated from the sheet metai 
strip during the second punching step. Thus an efficient punch 
operation takes place in sequential units with high strode 
rates. The apparatus for carrying ou. this method has two punch- 
ing units for punching the concentri sheet metai parts. Their 
punches possess recesses at their cu:.cing edge. In the direc- 
tion of advance of the sheet metal behind the Punching units, a 
further punch for each is provided, the cutting edge cf which, 
with regard to the associated punch unit, lies at least in the 
area of the recesss. In the area of the recess, no cut takes 
place so that the sheet metal part is only partially separated 
from the sheet metal. Only the subsequent punch separates the 
sheet metal pa^t completely from the sheet metal. The device 
ren d ers possible an efficient and cost-effective punching of 
sheet metal parts located concentrically one to another. 
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Method and Apparatus for Punching at Least Two Sheet Metal 
Parts Located Concentrically One to Another. 



This inversion. deals with a method for punching at least 
two sheet metal parts located concentrically one to another, 
preferably of stater and rotor sheet metal, according to the 
general term in Claim 1, and apparatus for carrying-out such a 
method according co the general term of Claim 11. 

With sucn a method, the two ;neet metal parts are each 
manufactured in one single punch strck.-. First the concentric 
inner sheet metai part is separatee ;, rom the sheet metal in one 
punch operation. Immediately after the punching, the inner sheet 
metal part has to be pushed back into the sheet metai plane, so 
that it is moved, along with the sheet metal during the advance. 
Then, at the next punch unit, the concentric outer sheet metai 
part is punched out of the sheet metal in one punch operation. 

In sheet Ttetals, the thickness of which is smaller than 
about 1 mm, tne inner sheet metal part can no longer be kept 
securely in the sheet metai after the punching. Therefore, it is 
necessary to remove this sheet metal part manually from the tool. 
Due to this, this method is not suited for an efficient punching 
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with so-called sequential units with high stroke rates, that is, 
with'^ several punching tools arranged in series in the feed 
direction of the strip. 

This invention has the task to design a method and apparatus 
according to the general term of Claim 1, respectively Claim 11, 
so that sheet metal parts concentrically positioned one to 
another can be accurately punched in sequential units with high 
stroke rates . 

This task is solved according to this invention by the 
characterizing part of Claim 1, respectively that of Claim 11. 

In the method according to this 1 ivention, the sheet metal 
parts are not completely separated rom the sheet metal in one 
single punch operation, but only partially. Due to this, the 
sheet metal part remains connected during the advance of the 
sheet metal with the same, by a connecting piece so that the 
punched sheet metal part is securely connected with the sheet 
metal and is accurately taken along during its advance. Only 
during a second punch operation, this connecting oiece and thus 
the entire sheet metal part is separated from the sheet metal . 
Therefore, it is not necessary to remove the sheet metal part 
manually, but the sheet metal part, during the separation of the 
connecting piece, can, for example, be removed from the sheet me- 
tal and the punch unit by means of an ejector. With the punching 
apparatus according to this invention, it is possible to punch 
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very efficiently in sequential units with high stroke rates. 

In the apparatus according to this invention, each sheet me- 
tal part is only partially separated from the sheet metal in the 
punch unit, since the punches of the punch units have the recess. 
In the area of the recess, no cut takes place so that the sheet 
metal part remains connected to the sheet metal at this spot. 
The subsequent punch, in the direction of the advance of the 
strip, then separates this connecting piece, by which the sheet 
metal part is completely separated from the sheet metal and can 
be ejected. The apparatus according to this invention has an un- 
complicated structure and renders possible an extremely efficient 
and consequently cost-effective punching of sheet metal parts 
which are concentric one to another. 

Further characteristics of thi.s invention result from the 
other claims, the description and the drawings. 

This invention is explained in detail by the drawings of the 
illustrated example of the embodiment. 

Fig. 1 shows, in a schematic illustration, the various 
punching steps for the manufacture of sheet metal parts which are 
concentric one to another, from a sheet: metal strip, 

Fig. 2 shows an inner sheet metal part designed as a rotor 
sheet metal which has been punched from a sheet metal strip, ac- 
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cording to 




. 1. 



Fig. 3 shows an outer sheet metal part designed as a stator 
sheet, metal punched from a sheet metal strip according to Fig. i, 

Fig. 4 shows a portion of the sheet metal strip according to 
Fig. 1, in which the concentric inner sheet metal part is par- 
tially separated from the sheet metal strip during the first 
punching operation , 

Fig. 5 shows, in cross-section and in punch position, a 
punch tool with which the concentric inner sheet metal part is 
punched partially from the sheet metal, 

Fig. 6 shows the concentric outer sheet metal parts par- 
tially separated from the sheet metal '.trip, 

Figs. 7 and 3 each show the design of a slot in the sheet 
metal part according to Fig. 6, 

Fig. 9 shows, in cross-section and in punch position, 
another punch tool, with which the concentric outer sheet metal 
part is punched partially from the sheet metal strip, 

Fig. 10 shows the concentric inner sheet metal part, after 
which it has been completely separated from the sheet metal 
strip , 
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Fig. 11 shows the concentric outer sheet metal part, after 
it has been completely separated from the sheet metal strip, 

Fig. 12 shows an enlargement of the detail Z in Fig. 11. 

The punching of rotor and stator sheet metals is described 
ir. detail as follows. Instead of these sheet metals, other 
sheet metal as well can of course be punched, in particular, 
differently designed sheet metal parts. 

For punching the rotor and stator sheet metals, a sheet me- 
tal strip 1 is consecutively advanced in the feed direction 2 
through various punch tools, where the various punching opera- 
tions are carried out. In Fig. 1, these various punch operations 
are indicated by I to VII. The sheet xetal strip 1 must be ad- 
vanced by the length of the feed -.pace 3 to each of the sub- 
sequent punch tools. In Fig. 1 the various punch stages I to 
VII are shown side by side. Actually, the various punch opera- 
tions for the manufacture of the two sheet metal parts concentri- 
cally arranged one to another take place at the location of the 
sheet metal strip 3. 

In order to accurately guide the sheet metal strip 1 during 
the advance, the strip has pilot holes 4 at its longitudinal 
sides, in which the pilot hole pins 5 engage. A total of four 
pilot holes have been provided for the two sheet metal parts, 
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which equafllf surround the sheet metaJ^^arts to be punched. 



In the step I, rotor slots 6 are punched into the sheet me- 
tal strip, which are provided over the entire circumference of 
the rotor sheet metal to be manufactured. Thereupon, the sheet 
metal strip I is advanced in the feed direction 2 by the length 
of the feed space 3. Then, in the step II, the rotor sheet me- 
tal 7 is punched. Here, the inner hole 8 with the diameter dx is 
completely punched, while, at the outer circumference, the rotor 
sheet metal 7 is only partially separated from the sheet metal 
strip 1. At each of the two locations 9, 10, the rotor sheet me- 
tal remains connected via one connecting web (Fig. 4) with the 
sheet metal strip. 

After another advance of the sheet metal strip, in the step 
III, these connecting webs 9, 10 -re separated and the rotcr 
sheet metal 7 is ejected from the shee : metal strip 1. 

After a renewed advance of the- sheet metal strip 1, in the 
step IV, ail stator slots 11 and diametrally opposing holding 
slits 12, 13 are punched in one single punching operation. The 
stator slots 11 are provided along the circumference of the 
stator sheet metal to be punched. They are located, at a small 
distance from the opening 14 in the sheet metal strip 1, which is 
essentially formed by the ejected rotor sheet metal 7. 

After another advance of the sheet metal strip 1 by the 
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space 




stator sheet metal 15 is 



rtially separated from 



the sheet metal strip 1. 



By this the stator sheet metal 15 is 



punched over its entire inner circumference so that the stator 
sheefe^metal has the inner diameter Di . At the outer circum- 



from the sheet metal strip 1 and remains connected, in the area 
of the holding slits 12, 13 via the connecting webs 16, 17 with 
the sheet metal strip 1. 

Then the sheet metal strip is advanced by a further feed 
space 3, wherein a no load stroke occurs in the step IV. 
Thereupon, after another advance by the space 3 in the step VII, 
the separation of the connecting webs 16, 17 and the ejection of 
the stator sheet metal 15, which has been completely separated 
from the sheet metal strip 1, takes place. 

Instead of the described no loa<; step VI, the connecting 
webs 16, 17 can be separated directly after the step V. 

The design of the rotor sheet metals 7 and the stator sheet 
metals 15 after having been punched out of the sheet metal strip 
1, is shown in Figs. 2 and 3. The rotor sheet metal 7 shows the 
rotor slots 6, which are open towards the outside 18. The rotor 
slots 6 are spaced from the inner edge 19. The inner hole 8 of 
the rotor sheet metal 7 determines the inner diameter di of the 
rotor sheet metal 7, which has the outer diameter d a . 



f ererrce , 



the stator sheet metal 15 is only partially separated 



The stSror sheet metal 15 has an ^Pher hole 20 with the 
diameter Di . The stator slots 11 are open towards the inner side 
21 of the stator sheet metal 15 and are spaced from its outer 
side ^2. The stator sheet metal 15 has the outer diameter d« . 
The "inner diameter Di of the stator sheet metal 15 is slightly 
larger than the outer diameter da of the rotor sheet metal 7. 

After the rotor slots 6 have been punched in the sheet 
metal strip 1, the rotor sheet metal 7 is punched (Fig. 4) in the 
punch step II (Fig. 1). Here the inner hole 8 with the diameter 
di is punched. In addition, the rotor sheet metal 7 is separated 
from the sheet metal strip 1 along the separating line 23 which 
is marked by a thick line. Thus the rotor sheet metal has the 
outer diameter da- As it is shown in Fig. 4, the separating line 
23 does not run around the entire outer circumference of the 
rotor sheet metal 7. The rotor sheet :;etal is connected, via the 
connecting webs 9, 10 with the s'^eet metal strip 1 at two 
diametraily opposing locations. They lie between the adjoining 
rotor slots 6, which are open towards the outer rim of the rotor 
sheet metal 7. The punch, with which the rotor sheet metal is 
punched from the sheet metal strip, in the area of the two con- 
necting webs 9, 10, has a recess 24, 25, which is illustrated in 
Fig. 4 by dashed lines. Depending on the outer circumference of 
the rotor sheet metal 7, further connecting webs can be provided 
so that the rotor sheet metal, during a further advance of the 
sheet metal strip 1, remains firmly connected with the same. 3y 
means of the connecting webs 9, 10, the partially protruding 
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rotor sheet^retals 7 can be securely ke^ in place even with 
sheet metal thicknesses which are smaller than 1 mm, and can be 
transported to the next punch stepe or to the next punch tool in 
feedlclirection 2 of the sheet metal strip. When the sheet metal 
strips is thicker, if necessary, a single connecting web is suffi- 
cient . 



After the punching operation according to Fig. 4, the sheet 
metal strip 1 is advanced by the feed space 3 in the feed direc- 
tion 2, to another punch, with which the connecting webs 9, 10 
are separated from the sheet metal strip 1. This punch separates 
the connecting webs along the lines 26, 27 so that the rotor 
sheet metal 7 is circular at its outer circumference. Due to the 
second punch operation for the separation of the connecting webs 
9, 10, the concentricity between the inner rim 28 and the outer 
rim 23 of the rotor sheet metal is not changed. The inner hole 8 
and the outer rim 23 are manufactured *n the punching step II, 
according to Fig. 1, in one single pur.-::h operation or in a single 
punch stroke except for the connecting webs 9, 10. Consequently, 
there are no displacements of the sheet metal strip 1 in the 
punching tool so that an optimum concentricity of the rotor 
sheet metal 7 is guaranteed. With this procedure, it is possible 
to keep the eccentricity, that is, the difference between the 
ideal and the actual centers for the inner and outer rim 28, 23 
of the rotor sheet metal, in the order of magnitude of about 
1/100. This is, compared to other known rotor sheet metals, an 
extremely small eccenticity. 
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The rotor stack to be manufactured from the rotor sheet met- 
als, therefore does not have to be post-machined after the 
stacjjging of the rotor sheet metals, since, due to the small ec- 
centricity, a high concentrical accuracy of the rotor stack is 
guaranteed . 

After the partial punching of the rotor sheet metal 7 out of 
the sheet metal strip 1 in the punch step II, the rotor sheet 
metal is pressed out of the plane of the sheet metal strip and 
then immediately thereafter is pushed back from the die into 
the plane of the sheet metal strip. Here the connecting webs 9, 
10 keep the partially punched-out rotor sheet metal 7 firmly in 
the sheet metal strip 1. Consequently, the rotor sheet metal 7 
cannot fail out of the sheet metal strip 1, even if one operates 
with high stroke rates of the punch - : ess . The connecting webs 
9, 10 are separated in the subsequent punching step and, by means 
of the punch, ejected onto a stacking pipe of the punch press 
through the die. 

Fig. 10 shows the rotor sheet metal 7 after the separation 
of the connecting webs 9, 10 from the sheet metal strip 1. This 
position corresponds to the step III in Fig. 1. The die 29 used 
for the punch step has a slightly Larger outer diameter as com- 
pared to the outer diameter da of the rotor sheet metai 7 so that 
the pre-punched rotor sheet metai has clearance in the die 29. 
The punch (not illustrated) is so designed that the separating 
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lines 26, 2^^ie on an arc of a circle, ^^he diameter of which is 
slightly smaller than the outer diameter da of the rotor sheet 
metal 7. By this fact, one guarantees that the connecting webs 9, 
10 ciffmot protrude over the outer rim 18 of the rotor sheet metal 
after the separation. The minor deviation from the outer 
diameter in the area of the connecting webs is not detrimental 
for the rotor manufactured from the rotor sheet metals. 

Fig. 5 shows a punch unit 42 for partially punching out the 
rotor sheet metal in the punch .step II according to Fig. 1. The 
apparatus has a lower carrying plate 30, on which a die plate 
31 of a die 31 A is arranged. It has a bore 32, in which a mov- 
able die part 33 is supported. It is axially displaceable 
against the force of two springs 34, which are located in the 
carrier plate 30 and engage at the lower end 35 of the die part 
33. At this end the die part 33 is p-- ovided with a flange 36 
which engages in a depression 37 in t-.e wall of the bore 32. The 
depression 37 is open towards the eerier plate 30. A shoulder 
surface 38, which is located diagonally to the axial direc- 
tion, adjoins the bore wail, and serves as a stop surface for 
the flange 36 in the rest or respectively in the initial posi- 
tion of the die part 33. The die part 33 is surrounded, at its 
upper end, by an annular rotor die 39, which lies in a recess 40 
at the upper end of the bore 32 of the die plate 31. The inner 
wall of the rotor die 39 forms the continuation of the wall of 
the bore 32 . 
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In the^Fea above the die plate 31^^there is preferably a 
spring-suspended guide plate 41 for an annular outer punch 43, 
in the center-located bore 44 of which an inner punch 45 is ar- 
rang«BL It is axially displaceably located with respect to the 
outer" punch 43 and serves to punch the center piece 46 of the 
rotor sheet metal 7. For stopping the impact, the inner punch 45 
is enlarged to a flange 47 at its upper end and comes to rest, 
in the punching position (Fig, 5), with the flange 47 at a 
shoulder surface 48 of the outer punch 43, said shoulder surface 
lying crosswise to the axis of the punch. 

A head plate 49 is provided in the area above the guide 
plate 41 for guiding the outer punch 43, said head plate ^ being 
fastened to the underside of an upper part plate 50. 



At the beginning of the punch oc^ ration, the outer and the 
inner punch 43, 45 are in their pushes-back position so that the 
sheet metal strip 1 can be moved forward between the guide plate 
41 and the die plate 31 into the punch tool. The die part 33 is 
here under the force of the springs 34 in its initial position in 
which its upper side 51 lies flush with the upper sides 52 and 
53 of the' rotor die 39 and the die plate 31. In this initial 
position, the flange 36 adjoins the shoulder surface 38 of the 
depression 37, During the downward stroke of the two punches 43, 
45 the lowered punch 45 touches the sheet metal strip i in the 
upper end position of the die 33. The spring pressure 34 is 
larger than the impacting punch pressure. The die 33 thereby 



13 



remains in wre axial direction, and the^unch 45 punches the bore 
di of the rotor sheet metal 7. The waste 46 is ejected 
downwardly through the die 33. During the further course of the 
punct£ stroke , the springy guide plate 41 contacts the sheet metal 
strip* 1 and the die plate 31. Due to the pressure which resulted 
from the operation, the sheet metal strip 1 and the rotor sheet 
metal 7 are clamped firmly and fixed during the subsequent punch 
stroke. During the further course of the punch operation, the 
spring pressure 34, which acts on the die 33, is overcome. The 
punch 43 punches the outer diameter d<* partially out of the sheet 
metal strip 1. During this course, the die 33 is moved 
downwardly in axial direction. 

Since the rotor sheet metal is clamped in during the punch- 
ing operation over its entire circumference between the front 
side of the outer punch 43 and the die part 33, the edges, 
which have formed during the punching of the rotor slots 6 (step 
I in Fig. 1), are planed so that the :".tor sheet metals later can 
be stacked more effectively and more exactly into rotor stacks, 
which can be executed with and without spiral. 



The center piece 46 punched by the inner punch 45 falls 
as a circular disk through a bore 54, which is provided in the 
center of the die part 33, downwardly into a bore 55 in the car- 
rier plate 30, said bore 55 having a larger diameter. 

The outer punch 43 is provided with the recesses 24, 25,. of 
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which only ^ro recess 24 is indicated b^^Jash lines in Fig. 5. 
Within the area of the recesses, the rotor sheet metal 7 is not 
separated from the sheet metal strip 1 so that the connecting 
webs>&£, 10 indicated in Fig. 5 remain which firmly connect the 
rotor*"' sheet metal with the sheet metal strip 1. The recesses 
24, 25 are so designed that they lie in the center with respect 
to two adjoining rotor slots 6 (Fig. 4). 

When, after the punching operation, the two punches 43, 45 
are pulled back, the movable die part 33 pushes, under the force 
of the spring 34, the rotor sheet metal, which is in the area 
below the plane of the sheet metal strip 1 and which is only 
connected by the connecting webs 9, 10, back into the sheet metal 
plane. In order to prevent a jamming of the rotor sheet metal 
at the front side of the outer punch 43 during the return stroke 
of the punch, preferably spring-operated stripper pins 57 are 
located in punch 43, which are extended over the front- side of 
the punch 43 and which push back an eventually jammed rotor sheet 
metal 7 into the sheet metal plane. 

After the punch operation in the punch unit 42 according to 
Fig. 5, the sheet metal strip 1 is advanced in the feed direction 
2 by the feed space 3 to the next punch step III (Fig. 1) in 
which the connecting webs 9, 10 are then separated in the 
described manner from the sheet metal strip (Fig. 10). 

After the separation of the connecting webs 9, 10 and ejec- 
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tion of the^rotor sheet metal 7, the sh^et metal strip 1 again is 
advanced by the feed space 3 to the next punch step IV accord- 
ing to Fig. 1- The sheet metal strip now has the opening 14 
(Figj£&l), which has formed by the punching of the rotor sheet 
metaT7. In the punching step IV, the stator slots 11 as well as 
the retaining slits 12, 13 are punched in one single punch opera- 
tion. The stator slots 11 are punched with a closed slot shape 
and do not have any connection to the inner rim 21 (Fig, 3) of 
the stator sheet metal 15. The retaining slits 12, 13 are 
present in pairs each (Fig. 6) and are provided at locations of 
the stator sheet metal located diametrically opposite r rom one 
another . 

After the punching of the stator slots 11 and the retaining 
slits 12, 13, the sheet metal strip 1 is advanced by the feed 
space 3 to the next punching step V (Fig. 1). At this location, 
there is the punch unit 58, which Is partially illustrated in 
Fig. 9, with which the stator sheer, metal 15 is partially 
separated from the sheet metal strip 1 and the inner hole 59 is 
punched . 

The punch unit 58 corresponds, in its structure, substan- 
tially to the punch unit 42 according to Fig. 5 so that, 
hereinafter, only the differing parts will be described in 
detail. The die part 33' of the die 31 E, which is dispiaceabie 
against the force of the springs 34, has a bore 54', the 
diameter of which is larger than the bore 54 of the punch unit 
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42. The ^^tter punch 43* and th^^nner punch 45* each have 
larger outer diameters than the punches 43, 45 of the punch unit 
42. 

"In the initial position, the punches 43 9 , 45' lie at a 
distance of the die piate 31', opposite their two die parts 33'. 
39.. The sheet metal strip 1 is advanced in the direction of 

feed 2 into the punch unit 58 for punching the stator sheet metal 
15. Then the two punches 43', 45' are moved downwardly. The 
lowered punch 45' touches the sheet metal strip 1 during the 
first stroke phase and the die 33' in its upper end position. 
The spring pressure 34' is larger than the produced punch pres- 
sure for punching the stator sheet metal bore Di . The die 33' 
remains standing in this phase in axial direction. The punch 45' 
now punches the bore Di of the stator sheet metal 15. The waste 
60 formed by the Di/d* is pushed downwardly through the die 
33'. During the further course of the punch stroke, the spring- 
loaded guide plate 41' and the punch 3 ' come in contact with the 
sheet metal strip 1 and the die plate 31'. The sheet metal strip 
1 and the stator sheet metal 15 thereby are clamped in and fixed 
during the punch operation. The punch 43' punches the stator 
sheet metal 15 almost completely from the sheet metal strip at 
its outer rim 22 through the cylindrical die 39'. The punch 45' 
determines the inner diameter Di of the stator sheet metal 15, 
while the outir punch 43' then determines the outer diameter Da 
of the stator sheet metal. During the downward stroke of the 
outer punch 43', the stator sheet metal 15 is clamped firmly 
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between it^nd the die part 33' over tP^^entire circumference and 
the entire radial width, as this also has been provided when 
the rotor sheet metal 7 (Fig- 5) is punched. By this the 

edgw£- which have formed during punching of the stator slots 11, 



are planed so that the stator sheet metals 15 can be easily and 
correctly layered into stacks during the subsequent further 
processing. 

The inner diameter Di is slightly larger than the outer 
diameter da of the rotor sheet metal 7. Thus an air gap a is 
formed during punching (Fig. 6) which is necessary between the 
rotor, which is formed by the layered individual sheet metals, 
and the stator. That is why, during the punch operation in the 
punch unit 58, a small ring 60 is obtained from the punch of the 
inner punch 45', said ring failing downwardly through the bore 
54' of the die part 33' and through t!v; bore 55* of the carrier 
plate 30',' said bore 55' being larger In diameter. 

As it is shown in Fig. 9, immediately after the punching 
operation, the rotor sheet metal 15 lies in the area beneath the 
plane of the sheet metal strip 1. During the upward stroke of 

the punches 43' 45', the die part 33' presses, under the force 
of the springs 34', the stator sheet metal 15 back into the sheet 
metal plane. 

The stator sheet metal 15 as well as the rotor sheet metal 
7, at their outer rim, are not completely separated from the 
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sheet met^^Pstrip 1, but connected wj^W the sheet metal strip 1 
via the connecting webs 16, 17. The connecting webs 16, 17 are 
formed by the sections which lie between the retaining slits 12, 
13 C^^Sh* 6), which lie parallel to one another. The outer punch 
43* H&S recesses in the area of the retaining slits 12, 13 so 
that it separates the stator sheet metal 15 only along the 
thickly drawn-in separating line 61 from the sheet metal stip 1. 

The inner punch 45' is sawtoothed at its circumference so 
that the punch profile 62, illustrated in Fig. 6, is obtained at 
the inner rim 21 (Fig. 6). Because of the teeth, a connection 
between the s'tator slots 11 and the inner rim 21 of the stator 
sheet metal 15 is established, that is, the so-called stator 
groove slits 63 have been formed (Figs. 3 and 8) which have an 
inner width s. Since, in addition, the diameter of the inner 
punch 45' is larger by the distance a than the outer diameter d a 
of the rotor sheet metal 7-, during punching with this type of 
punch, the stator groove slits 62 are opened in one punching 
operation and the inner hole 59 of the stator sheet metal 15 ac- 
curately manufactured. The teeth of the punch 45' can be so 
designed that the transition 64 from the inner rim 21 into the 
stator slot 11 is rounded (Fig. 7) or chamfered (Fig. 8). In 
particular, the rounding-off of the stator slots 11 is of great 
advantage for the subsequent mechanical or manual winding of the 
stators composed of the stator sheet metals, since there are no 
sharp edges and similar shortcomings at these locations. 
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The SCTrcor sheet metal 15 bent ou^of the sheet* metal strip 
plane is firmly connected with the sheet metal strip 1 by means 
of the connecting webs 16, 17 so that it can be exactly pushed 
back^lrom the die part 33' into the sheet metal strip plane 
duriffe the upward stroke of the punches 43', 45*. A stripping 
bushing 65 is provided at the punch unit 56 as a stripper, which 
preferably is spring-suspended and adjoins the inner wall of the 
outer punch 43'. The inner wall of the stripping bushing 65 is 
the guide for the inner punch 45'. At the upper end, the strip- 
ping bushing 65 is provided with a flange 66 extending radially 
outwardly, which collaborates, together with its shoulder sur- 
face 67, that lies perpendicular to the axis of the punch unit 
58, at the upper end of the outer punch 43', as an axial^ limit- 
ing means. By means of the stripping bushing 65, which can be 
displaced over the lower front side of the punch 43', a jamming 
of the stator sheet metal 15 after the punching operation is 
avoided with certainty. 

After the punching operation in the punch unit 58, the sheet 
metal strip 1 is advanced in the direction of feed 2 by the feed 
space 3 to the punch step VI (Fig. 1), in which, however, no 
punch operation takes place in the illustrated example of the em- 
bodiment. Only after another advance by the space 3, the sheet 
metal strip together with the partially punched out stator sheet 
metal 15 reaches another punch tool (not illustrated) in the step 
VII in Fig. 1. Since during this advance from the punch step V 
to the punch step VII, the stator sheet metal is connected with 
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the sheet m^rel strip 1 via the connecting webs 16, 17, it can- 
not fall out of the strip during the transport, even if large 
stroka .rates are planned. 

it has been described above with respect to the rotor 
sheet metal 7, more connecting webs or holding slits can be 
provided. Should the sheet metal strip have a larger thickness, 
then one connecting web may possibly suffice. 



In the punch step VII, the connecting webs 16, 17 are 
separated from the sheet metal strip 1 by another punch tool so 
that the stator sheet metal 15 now is completely separated from 
the sheet metal strip and can be ejected by means of the punch, 
just as it happened to the rotor sheet metal , through the die 
onto the stacking pipe. In the stacking pipe, the consecutive 
rotor sheet metals or the stator sheet metals each are stacked 
onto either the rotor or stator packets to the desired height. 
In a further punch tool in the punch s'„ep VII, the partially pre- 
punched stator sheet metal 15 has sufficient air in the die 29 5 
(Fig. 11), since the diameter of the die is slightly bigger than 
the outer diameter Da of the stator sheet metal 15. The punch 
just has to separate the two connecting webs 16, 17 between the 
holding slits 12, 13. . The cut is so made that the separating 
lines 68, 69 (Figs. 11 and 12) have a larger distance from the 
axis A of the stator sheet metal 15 than the radial inner rims 
70, 71 of the holding slits 12, 13. We achieve by this that the 
separating cut also goes through the holding slits 12, 13 and 
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that the stSrbr sheet metal 15 is sepirrated at the connecting 
webs 16, 17. 



t^nce the stator sheet metals 15 are punched inside and out- 
side* 3 * in one single punch stroke, no displacements of the sheet 
metal strip 1 are possible in the punch tool so that the stator 
stack, which is composed of the stator sheet metals, possesses 
an optimum concentricity. Just as with the rotor sheet metals, 
one can achieve for the stator sheet metals an extremely small 
eccentricity in the order of magnitude of about 1/100 by the 
described method. It also is not necessary to regrind the 
stator stack composed of the stator sheet metals. The rotor 
and stator sheet metals manufactured according to this described 
method have an extremely accurate concentricity so that the rotor 
and stator stacks composed of the punched sheet metals do not 
have to be post-machined during the manufacture of motors. 

Cylindrical die parts 33, 39 or 33', 39' may be used in the 
described method. By this, the cutting slit between the punches 
43, 45; 43', 45' and the die parts 39, 33; 39', 33' remains 
constant even during increasing wear of the die. No change in 
dimension of the rotor and stator sheet metals takes place with 
respect to the outer diameter and d«. Consequently, the ex- 
tremely high concentricity, even after extended use of the 
device, is guaranteed any time. 
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